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где Kт– теоретический коэффициент концентрации напряжений (для 
данного стыкового соединения– 1,35); 
Сσ – относительный максимальный предел выносливости металла 
зоны разрушения; 
n – коэффициент, характеризующий свойства металла. 











   , 
где 1
î ì  – предел выносливости основного металла; 
î ñò – остаточные напряжения; 
â  – временное сопротивление. 
Расчетные и экспериментальные значения пределов выносливости 
сварных образцов из стали 15Г2ФБ представлены таблице. 
Для сварных соединений расчетные пределы выносливости 
отличаются от экспериментальных на 4…8%, что говорит о хорошей 
сопоставимости полученных результатов. 
Пределы выносливости образцов из стали 15Г2ФБ 
 
Тип образца  
Предел выносливости, МПа 
расчетный эксперимент 
основной металл, толщина 12мм - 195 
основной металл, толщина 14мм - 180 
со стыковым швом, толщ. 12мм 140 130 
со стыковым швом, толщ. 14мм 135 140 
 
 
СНИЖЕНИЕ ЗАТРАТ НА ИЗГОТОВЛЕНИЕ И 
ЭКСПЛУАТАЦИЮ РАМ ЗАВАЛОЧНЫХ ОКОН И ПЯТОВЫХ 
БАЛОК МАРТЕНОВСКИХ ПЕЧЕЙ 
 
Е.В. Коломийцев, канд. техн. наук, ПАО «ММК им. Ильича» 
 
С целью повышения срока службы водоохлаждаемых элементов 
мартеновских печей, к которым относятся, в частности, рамы 
завалочных окон и пятовые балки, было предложено следующее 
решение. Вместо сверления отверстий в передней и задней стенках, а 
также, установки анкеров из круга диаметром 36 мм и их обварки, в 
течение последних пяти лет согласно патенту №31797 «Рама 
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завалочного окна нагревательного агрегата», выполняются прорези в 
передней стенке и устанавливаются ребра, которые привариваются к 
задней стенке (тавровое соединение) и обвариваются в передней. 
Таким образом, исключается возможность течи во внутрь 
мартеновской печи и увеличивается долговечность и надежность рамы 
завалочного окна. Затраты на изготовление снижаются не только тем, 
что исключается операция сверловки, но и потому, что вместо круга, 
который приходит со стороны, используются отходы листового 
проката, отправляемые в металлолом. Экономический эффект за три 
года внедрения патента составил 350 тыс. грн. Эффект мог быть 
значительно больше, если бы вода, подаваемая для охлаждения 
элементов мартеновских печей проходила бы необходимую очистку. 
Аналогичное решение было применено к другим элементам 
мартеновских печей, а именно, пятовым балкам. Получен патент 
№58179 от 11 апреля 2011г. «Пятовая балка нагревательного 
агрегата», который внедрен на печи №5 12 марта 2012г. 
Экономический эффект за первый год использования составил 110 
тыс. грн. 
Ожидаемый эффект от внедрения вышеприведенного решения на 
всех мартеновских печах комбината оценивается в 1,0 – 1,2 млн. грн. 
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Проблема повышения качества формирования наплавленного 
металла и производительности процесса широкослойной наплавки под 
флюсом во многом связана с выбором состава шлакообразующей 
основы флюса. 
В последнее десятилетие в Украине и России резко возросло 
число публикаций, посвященных разработке, изготовлению и 
применению агломерированных (керамических) флюсов для сварки и 
наплавки. Создаются и изготавливаются неплавленые флюсы для 
наплавки износостойких и коррозионностойких слоев. Преимущества 
керамических флюсов могут быть реализованы, если обеспечивается 
высокая стабильность процесса наплавки, качественное формирование 
валика, отделимость шлаковой корки с горячего металла, отсутствуют 
трещины, поры, шлаковые включения. С дополнительными 
требованиями к свойствам флюса связано применение широкослойной 
